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日本工業規格 



J1S 



木工 帯の こ 盤の 試験 及び B 6519 wo 

4^++、+ ( 1997 確認） 

「est methods for performance and accuracy 
of band scroll saws 



1. 適用 範囲 この 規格 は， のこ 車の 直径が 1000 mm 以下の JIS B 0114 に规定 する 木工 带 のこ 盤の 機能， 運転 性 
能 及び 剛性に 関する 試験 方法 並びに 静的 精度 及び 工作 精度の 検査 方法に ついて 规定 する。 
備考 1. この 规 格の 引用 規格 を 次に 示す。 

JIS B 0114 木材 加工 機械の 名称に 関する 用語 

JIS B 6507 木材 加工 機械の 安全 通則 

JIS B 6521 木材 加工 機械の 騒音 測定 方法 

2. この 規格の 対応 国際規格 を 次に 示す。 

IS り 7007 Woodworking machines ― Fable bandsawine machines — Nomenclature and acceptance 
conditions 

3. この 規格の 中で { } を 付けて 示して ある 単位 及び 数値 は， 従来 単位に よる ものであって， 参考と して 
併記した ものである。 



2. 機能 試験 方法 木工 带 のこ 盤の 機能 試験 は， 表 1 による。 
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表 1 機能 試験 



番号 


試験 項目 


試験 方法 




電気装置 


運転 試験の 前後に， 各 1 回 絶縁 状態 を 試験す る。 


2 


带 のこ 調整 操作 


带 のこ を 張り， のこ 車 を 手動で 正 転 及び 逆転 させて， 带 のこの 張 
力 及び 出入り を 調整す る 装置の 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る。 


3 


带 のこ 緊張 装置の 操作 


機能の 円滑 さ， 敏感 さ 及び 緊張 度の 表示の 確実 さ を 試験す る。 


4 


せり 装罱の 操作 


せり 装置の 機能の 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る。 


5 


上部の こ 車 傾斜 装置の 
操作 


のこ 車 を 始動 させ， 带 のこ 歯 先 出入りの 調整 機能の 確実 さ を 試験 
する ひ）。 


6 


のこ 車の 始動， 停止 及 
び 制動 装置の 操作 


带 のこ を 取り付け， 始動 及び 停止の 操作 を 数回 繰り返し， 制動 装 
置 を 働かせ， その 作動の 円滑 さ 及び 確実 さも 試験す る。 


7 


主軸 回転 速度の 変換 操 
作 


表示の すべての 回転 速度に ついて 主軸 回転 速度 を 変換し， 操作 装 
置の 作動の 円滑 さ 及び 指示の 確実 さ を 試験す る。 


8 


定規の 調整の 操作 


テ一 ブルとの 直角 度 及び 送 り 方向と の 平行 度の 調^ 置 並びに ひ 
き 幅 調整 装置の 円滑 さ 及 び 確実 さ を 試験す る 。 


9 


安全装置 


作業 者 に 対す る 安全 機能 及 び 機械 防護 機能の 確実 さ を 試験す る 

(JIS B 6507 参照）。 


10 


潤滑 装置 


油密 性， 油 量の 適正な 配分な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


11 


附属 装置 


機能の 確実 さ を 試験す る。 



>± ひ） 带 のこ は， 加工 仕上げの 良好な もの を 使用す る。 
備考 その 機能 を もたない 木工 带 のこ 盤で は， 表 1 中の これに 対応す る 試験 項目 を 省略す 
る。 



3, 運転 試験 方法 

3.1 無 負荷 運転 試験 運転 を 継続して 軸受 温度が 安定した 後， 表 2 の 記録 様式 1 に 規定す る 各項に ついて 測定し， 記 
録 するとと もに， 異常 振動がない こと を 感触に よって 観察す る。 
なお， 騒音の 測定 は， JIS B 6521 による。 

表 2 記録 様式 1 



番号 


測定 
時刻 
時分 


主軸 回転 速度 

min~ l {rpm} 


温度で 


所要 電力 


騒音 
dB 

(A) 


記事 


主軸 軸受 


室温 


w± 

V 


電流 

A 


入力 
kW 


表示 


実測 


上 


下 



























備考 1. 主軸 回転 速度の 変速装置の ある もの は， 最大 回転 速度 を 含む 少なく とも 2 水準の 回転 速度 



について 記録す る。 
2. 騒音 測定 条件に ついては， 記 に 記録す る。 

3.2 負荷 運転 試験 試験 材の 切削 を 行い， 表 3 の 記録 様式 2 に 規定す る 各項に ついて 測定し， 記録 するとと もに， 異 
常 振動がない こと 及び 切削 面の 状態 を 感触に よって 観察す る。 
なお， 騒音の 測定 は， JIS B 6521 による。 

所要 電力の 測定 は， 送り 速度 を 一定と し， ひき 幅 を 変える か， 又は ひき 幅 を 一定と し， 送り 速度 を 変えて 試験 を 行 
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表 3 記録 様式 2 



番号 



試験 材 



工具 



切削 条件 



所要 電力 



騒音 記事 



別 添 

備考 1. 騒音 測定 条件に ついては， 記事 欄に 記録す る。 

2. 歯形 は， 図示して 主要 寸法 を 記入す る。 

4, 剛性 試験 方法 木工 带 のこ 盤の 剛性 試験 は， 表 4 による。 

表 4 削 性 試験 



番号 


試験 項目 


測定 方法 


測定 方法 図 




主軸 系の 
曲げ 剛性 


上下の こ 車に 取 付けた 带 のこに 適 
正 緊張 力 （ 2 ) を 加えた 後， 図の よ 
う に テス ト インジケータ を 主軸の 
先端 部 （側面 ）（ 3 ) に 当てて， のこ 
車の 最上 部に 荷重 （P) を 加えて 
ひ)， 主軸の た わみ を 測定す る。 
この 測定 は， 上部の こ 車 及び 下部 
のこ 車の 主軸に ついて 行う。 




i 


P 





注 ( 2 ) 適正 緊張 力 は， 機械に 使用可能な 带 のこで， その 带 のこに 必要な 緊張 力 



とする。 

( 3 ) テスト インジケータの 測定 子 は， できるだけ 主軸 端に 近い 位置と し， そ 

の 主軸 端 か らの 距離 を 表 5 の 記録 様式 3 に 記録す る 。 
ひ） 荷重 （尸） は， 製造業 者の 推奨す る 大きさ と し， その 値 を 表 5 の 記録 様式 3 

に 記録す る。 

備考 1. 同一 設計の 機械の 剛性 試験 は， 代表的な 1 台に ついて 行った 試験 結果で 代 
表させ， 他の ものに ついては 省略しても よい。 
2. 带 のこ は， 製造業 者が 推奨す る もの を 用いる。 



表 5 記録 様式 3 



番号 


工具 


帯の こ 緊張 力 

N/mm 2 
ikfff/mm 2 } 


(P) 
N{kgf} 


主軸 端から 
テスト イン 
ジケ一 タま 
での 距離 
mm 


た 
わ 
み 

mm 


長さ 

mm 


幅 
mm 


厚さ 
mm 


材料 





















寸法 



長さ 



厚さ 



幅 



厚さ 



ピ' 
チ 



あさ 
り 幅 



歯形 



主軸 回 
転 速度 



mm" -1 
{rpm} 



切削 速 
度 



送り 速 
度 



ひき 
幅 



電流 



入力 



A 



無 負 

Po 
kW 



負荷 

Pi 
kW 



切削 
動力 

ハ 

kW 



dB 

(A) 



含水 率 ％ 



J ほ は！^ JJ 

£ 又材 



5. 静的 精度 検査 方法 木工 带 のこ 盤の 静的 精度 検査 は， 表 6 による。 
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表 6 静的 精度 検査 



単位 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



テ一 ブル 
上面の 真 
直 度 



テーブル 上面に 直 定規 を 
対角線 上， 横 方向 及び 縦 
方向に 置き， すきま をす 
きま ゲージで 測定し， そ 
の 最大値 を 測定値と す 
る。 



500 について 
0.25 



定規 面の 
真直 度 



定規 面 上に 直 定規 を 対角 
線 上に 置き， すきま をす 
きま ゲージで 測定し， そ 
の 最大値 を 測定値と す 
る。 




500 について 
0.30 



定規 面と 
テーブル 
上面との 
直角 度 



テーブル 上面に 直角 定規 
を 置き， これ を 定規 面に 
当てて， すきま をす きま 
ゲージで 測定す る。 
この 測定 は， 送り 方向の 
前部， 中部 及び 後部の 3 
か 所に おいて 行い， その 
うち 最も 大きい 値 を 測定 
値と する。 



100 について 
0.20 



_ すきま 




上下の こ 
車の 整列 
度 



上下の こ 車に 測定 方法 図 
に 示す ように 直 定規 を 当 
てて， すきま をす きま ゲ 
—ジで 測定し， その 最大 
値 を 測定値と する。 




のこ 車の 直径 (D) が 
600 以下 

0.30 

のこ 車の 直径 （D) が 
600 を 超える もの 
0.40 



のこ 車の 
外周 面の 
振れ 



のこ 車の 外周 面に テス ト 
ィ ンジケ ータを 当てて， 
のこ 車 を 手動で 回転し， 
回転 中に おける テス トイ 
ンジケ 一タの 読みの 最大 
差 を 測定値と する。 
この 測定 は， 上部の こ 車 
及び 下部の こ 車の 外周 面 
について 行う。 




のこ 車の 直径が 600 以 
下 

0.10 

のこ 車の 直径が 600 を 

超える もの 

0.15 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



のこ 車の 
軸 方向の 

振れ 



のこ 車 外輪の 側面に テス 
ト インジケータ を 当て 
て， のこ 車 を 手動で 回転 
し， 回転 中に おける テス 
ト インジケータの 読みの 
最大 差 を 測定値と する。 
この 測定 は， 上部の こ 車 
及び 下部の こ 車の 外輪の 
側面に ついて 行う。 



带 のこの 

出入り 



带 のこ （ 5 ) のの こ 背に テ 
ス ト ィ ンジケ 一夕 を 当て 
て， のこ 車 を 手動で 回転 
し， 带 のこの 1 回転 中に 
おける テス ト ィ ンジケ 一 
夕の 読みの 最大 差 を 求め 
る。 

この 測定 は， 3 回 以上 行 
い， そのうち 最大値 を 測 
定値 とする。 



せ り ガイ 
ド 面と 帯 
のこ 面と 
の 平行 度 



せり アームに 取り付けた 
テス ト インジケータ を带 
のこ 面に 当てて， せり ァ 
ームを 上下し， テス トイ 
ンジケ 一タの 読みの 最大 
差 を 測定 ィ直 とする。 



带 のこ 面 
と テープ 
ル 上面と 
の 直角 度 



テ一 プル 上面に 直角 定規 
を 置き， これ を带 のこ 面 
に 当てて， すきま をす き 
ま ゲージで 測定し， その 
最大値 を 測定値と する。 



5 

B 6519-1990 

単位 mm 
許容 値 

のこ 車の 直径が 600 以 

下 

0.20 

のこ 車の 直径が 600 を 

超える もの 

0.30 



のこ 車の 直径が 600 以 
下 

0.40 

のこ 車の 直径が 600 を 
超える もの 

0.60 



のこ 車の 直径が 600 以 
下 100 について 
0.30 

のこ 車の 直径が 600 を 
超える もの 100 につい 
て 

0.40 



200 について 
0.10 



表 6 (続 き） 

測定 方法 図 



Prt 

'玲 




注 ( 5 ) 带 のこ は， 製造業 者が 推奨す る ものと する。 
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6. 工作 精度 検査 方法 木工 带 のこ 盤の 工作 精度 検査 は， 表 7 による c 

表 7 工作 精度 検査 



単位 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



幅の 精度 

( 6 ) 



試験 材を 定規に 当てて， 
こ ば 面 （ 7 ) を 切削し た 
後， 試験 材の 切削 幅の 最 
大差 を ノギスで 測定し， 
その 最大 差 を 測定値と す 
る。 










mwo 


約 25> 





500 について 
0.25 



注 （ 6 ) 細帯の こ 及び 回しび きを 専用に 使用す る 木工 带 のこ 盤に は 適用し な t 

(つ 幅が 狭い 材面 
備考 1. 試験 材は， あらかじめ 必要な 前 加工 をす る。 

2. 带 のこ は， 製造業 者が 推奨す る もの を 用いる。 



関連 規格 ： JIS B 6501 木材 加工 機械の 試験 方法 通則 

JIS Z 8203 国際 単位 系 （SI) 及び その 使い方 



JIS B 6519-wo 
木工 帯の こ 盤の 試験 及び 検査 方法 解 説 



この 解説 は， 本体に 規定した 事柄， 及び これに 関連した 事柄 を 説明す る もので， 規格の 一部で はない。 

木工 帯の こ 盤に ついての JIS は， 1979 年の 規格の 整理 統合に 際して 製材 用と 統合し， 現行の JIS B 6509 ( 带 のこ 
盤-送 材 車の 試験 及び 検査 方法） に 含まれて きたが， その後の 我が国に おける 製材 用 テーブル 带 のこ 盤の 進展， ISO 
/ 007 -1983 (Woodworking machines — 1 able bandsawmg machines ― Nomenclature and acceptance conditions) 木， 带 
のこ 盤 "各部 名 称 と 検査 方法" の 発行な ど によって， 製材 用 と 木工 用 と は 別规格 とする のが 適切 と考えられるに 至り， 
1979 年 以前 と 同じよう に 分離 独立 させ ると ともに， ISO 規格 と 整合す るよう に 新しく 制定す る ことにな つた も ので あ 
る。 

1. 規格の 体裁 は ISO に は 適合 させず， JIS の 他 規格に 合わせた。 すなわち， ISO 規格で は" 各部 名称" と" 検査 方法" 
とが その 内容と なって いるが， この 规格 では 他の. TTS に 倣った 内容と した。 "検查 方法" は 全面的に ISO に 適合 させた 
が, "各部 名称" は JIS では 他 規格と も 未定で あり， 至急に 作成 を 急がねば ならない。 

2. 今回の 制定 ♦ 改正から 使用 単位 は， 国際 単位 系 （SI) を 使用す る ことにな り， 従来の 単位 系に よる もの を 参考と し 
て { } 内に 併記す る 方式 を 採った。 しかし できるだけ 早く 完全に SI 単位に 移るべき である。 

3. ISO 規格に は 制定され ていないが， この 規格で は 他の JIS に 倣って， 11 項目に わたる" 機能 試験 方法"， 無 負荷 か 
ら 負荷に わたる" 運転 試験 方法"， "剛性 試験 方法" 及び" 工作 精度 検査 方法" を 定めた。 

4. 英文の 規格 名 中に "band scroll saws" を 採用した の は， 我が国で は 製材 用 テーブル 带 のこ 盤が 各種 製造され る と 
ともに 多様に 使用され ており， ISO 规 格の" Table bandsawmg machmes" では， これら を も 包括す る 機械 名称と 考え 
られる こと 及び 木工 用 テーブル 带 のこ 盤 は， 我が国で は scroll sawing に 多用され るた めで ある。 

5. 負荷 運転 試験に おける" 所要 電力" の 項で、 は， 電流 • 負荷 入力 はもと より， 切削 能力 も， 各 測定で 大きく 変動す る 
のが 一般で あるから， 最大 • 最小' 平均 を 記録す るの が 望ましい。 

6. 剛性 試験 を 設定し， 今回 は 主軸 系の 曲げ 剛性 試験 を 採用した が， 他に のこ 車の 剛性 試験な ど 検討すべき 点が 残つ 
ている。 主軸 系の 曲げ 剛性 試験と して は， 緊張 力に よる 上下 両 主軸の た わみ 量で 表示しょう とした 力 S 測定の 困難 さ 
と 実験 結果の 不足から 断念し， 表示の よ う に 定めた が 今後の 課題で ある。 

7. 工作 精度 検査 方法で は， 製材 用带 のこ 盤との 関係で 種々 議論され た 力 ^ 注 （ 6 ) ， （ 7 ) 並びに 備考 1.， 2. を 付けて 

制定す る ことにな つた。 
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解 2. 



★ 内容に ついての お 問合せ は， 技術 部 規格 開発 IS へ FAX ： 03 — 3405- 5541 で ご 連 格く ださい。 

★ J1S 規格 票の 正弒 票が 発行され た 場合 は. 次の 要領で ご 案内いた します。 

(1) 当 協会 発行の 月刊 S "僳 * 化 ジャーナル" に， 正 ■ 睽の 内容 を揭 載いた します c 

(2) 每月第 3 火 に， "日絰 産 * 新 HT 及び" 日刊 ェ * 新聞'' のお S 発行の 広告欄で. 正 R 票 
が 発行され た JIS 規格 番号 及び 規格の 名称 をお 知らせいた します。 

なお， 当 S 会の JIS 予約者の 方に は， 子 約され ている 部門で 正嫔 票が 発行され た 場合に は 自動 
的に お 送 り いた します。 

★ J1S 規格 累の ご注文 及び 正誤 票 を ご 希望の 方 は， 普及 事業部 普及 業務 SI (FAX ： 03 ― 3583 - 0462) 
又は 下記の 当 協会 各 支部へ FAX でお 願いいた します。 
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